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(57) Abstract 



The invention relates to a method for producing acupunc- 
ture needles from sections of metallic wire to the end of one of 
which a section of metal tube is attached which forms a han- 
dle. Customary production methods do not lend themselves to 
automation and result in high production costs. To be able to 
produce acupuncture needles in a fully automated manner while 
continuing to meet all medical requirements the invention pro- 
vides for a certain length of an end part of the wire section (10) 
to be pushed through the tube section (12) and to be bent to form 
a handle end (16), and for said tube section (12) to be pressed 
against the wire section (10) by radial pressure. Alternatively, 
after the end part of the wire (10) has been pushed through the 
tube section (12) said tube section is pressed radially against the 
end part of the wire and shaped into a radially expanded handle 
end by means of axial pressure. Both methods allow for the 
fully automatic production of acupuncture needles at a rate of at 
least 80 needles per minute using a production device which is 
easy to construct. 
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(57) Zusammenfassung 

Das Verfahren dient zur Herstellung von Akupunktumadeln aus Drahtabschnitten, auf deren einem Ende ein einen Griff bildender 
Rohrabschnitt aus Metall befestigt ist. Die bisher Qblichen Herstellungsverfahren lassen sich nur schwer automatisieren und bewirken 
hohe Produktionskosten. Um Akupunktumadeln unter Wahrung der medizinischen Anforderungen vollautomatisch fertigen zu konnen, ist 
vorgesehen, dass der Drahtabschnitt (10) mit einem Endbereich bestimmter Lange durch den Rohrabschnitt (12) hindurchgeschoben und zu 
einem Griffende (16) gebogen wird, und dass der Rohrabschnitt (12) durch radialen Druck auf den Drahtabschnitt (10) aufgepresst wird. 
Alternativ wird der Rohrabschnitt (12) nach Einschieben des Drahtendes (10) radial auf dieses aufgepresst und durch axialen Druck zu 
einem radial erweiterten Griffende verformt. Beide Verfahren lassen eine vollautomatische Fertigung mit einer Taktgeschwindigkeit von 
mindestens 80 Akupunktumadeln pro Minute auf einer einfach realisierbaren Fertigungseinrichtung zu. 
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Verfahren zur Herstellung von Akupunktur- 
nadeln, danach herqestellte Nadeln und Vor- 
richtunq zur Durchfiihrung des Verfahrens 



Die Erfindung befaSt sich mit Verfahren zur Herstellung von 
Akupunkturnadeln, danach hergestellten Nadeln sowie mit ge- 
eigneten Vorrichtungen zur Durchfiihrung der Verfahren gemaS 
den Oberbegrif f en der Anspruche 1, 6, 11, 15, 18 und 19. 

Die Akupunktur ist eine seit Jahrtausenden bekannte Heilbe- 
handlung, bei der Nadeln an bestimmten Akupunkturpunkten 
des Korpers eingestochen werden, die in Beziehung zu ein- 
zelnen Organen stehen. Es sind auch Akupunkturverf ahren be- 
kannt, bei denen zusatzlich zu den mechanischen Reizen 
durch den Einstich weitere Reize auf die Einstichstelle 
ausgeiibt werden. Dazu gehoren die Elektroakupunktur , bei 
der elektrische Reize erzeugt werden und zu diesem Zweck 
Kabel an die Akupunkturnadeln angeschlossen werden, sowie 
die sog. Moxibustion, bei der Warmequellen in Form von of- 
f enem Feuer oder glimmenden Heilkrautern auf das Ende der 
Akupunkturnadeln aufgebracht werden. Die in den Industrie- 
nationen standig wachsende Beliebtheit der sanften Medizin 
fuhrt auch im Bereich der Akupunktur zu einer stetig stei- 
genden Nachfrage. Da die Nadeln aus Grunden der Sterilitat 
ebenso wie Kanule, Skalpelle usw, normalerweise nur einmal 
verwendet werden, besteht kontinuierlich ein hoher Bedarf 
an Akupunkturnadeln. 

Die Akupunkturnadeln werden heute meistens aus einem hoch- 
festen Edelstahldraht , z. B. kaltgezogenem Edelstahldraht 
nach DIN 17224 Werkstof f -Nr . 1.4310 mit einer Zugf estigkeit 
von ca. 2000 N/mm 2 , hergestellt. Dieses Material stellt im 
Hinblick auf die medizinische Vertraglichkeit und die me- 
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chanischen Anf orderungen an die Nadeln zur Zeit den besten 
KompromiS dar. Als Werkstoff fur den Nadeldraht ist auch 
Gold und Silber bekannt . 

Alle gebrauchlichen Akupunkturnadeln haben zur Erleichte- 
rung und Verbesserung der Handhabung am hinteren Ende einen 
Griff. Er wird bei einer bekannten Ausfiihrung durch Umwik- 
keln des Nadeldrahts mit Kupferdraht gebildet. Am Ende des 
Griffes sind dabei noch einige ebenfalls aus dem Kupfer- 
draht hergestellte Osen vorhanden, an denen elektrische 
Kontakte fur die Elektroakupunktur oder kleine geeignete 
Warmequellen fur die Moxibustion angebracht werden konnen. 
AuSerdem erleichtert diese Gestaltung des Griffendes das 
Einstechen und Herausziehen der Nadeln. Das Umwickeln der 
Nadeln mit Kupferdraht laSt sich allerdings nur sehr schwer 
kostengunstig automat isieren, weil dabei alle Arbeit sgange, 
wie Abschneiden des Nadeldrahtes , Schleifen der Nadel, 
Transport der Nadel usw. mit einem moglichst kurzem Zeit- 
takt ausgefiihrt werden mussen. Das Umwickeln der Nadeln mit 
dem Kupferdraht ist jedoch mit erheblichem Zeitaufwand ver- 
bunden. Da dieser Arbeitsgang nicht aufgeteilt werden kann, 
bestimmt er die Taktzeit einer automatischen Fertigungsein- 
richtung, jedenfalls solange man nicht mehrere parallel be- 
triebene Umwickelstationen betreibt, was wiederum den Auf- 
wand fur die Herstellungsmaschine erheblich vergroSert . 

Fur den sicheren Sitz der Umwicklung auf der Nadel ist aus- 
serdem eine Deformation der Nadel notwendig. Diese Deforma- 
tion besteht ublicherweise aus einer radialen Abplattung am 
griff seitigen Ende der Nadel, welche von dem Kupferdraht 
ebenfalls umwickelt wird. Der sichere Sitz ist fur das Her- 
ausziehen der Nadel notwendig. Fur die Abziehkraft gilt ei- 
ne Forderung von etwa 30 N. 
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Fur die Anwendung bei der Moxibustion hat der Kupf erdraht- 
griff den Nachteil, daS der Warmeiibergang nicht optimal 
ist, da der Kupferdraht nur mit Linienberuhrung an dem Na- 
deldraht anliegt. 

Bei einer weiteren bekannten Ausfiihrung wird eine Kunst- 
stoffhulse um den Nadeldraht gespritzt. Der Kunststoff griff 
hat am Griffende eine Verdickung zur Verbesserung der Hand- 
habung. Eine Deformation der Nadel, z. B. in Form einer 
Ausbiegung des Nadeldrahtes in dem Bereich, welcher von dem 
Kunststof fgrif f mit umspritzt wird, sorgt fur FormschluS 
nach dem Umspritzen mit der Kunststof fhulse . 

Ein gravierender Nachteil dieser Ausf uhrungsf orm besteht 
darin, daS die Akupunkturnadeln auf einer ersten Maschine 
abgelangt, verformt und geschliffen und danach in eine 
zweite Maschine (Kunststof fspritzgieBautomat) eingelegt 
werden mussen, damit der Kunststof fgrif f gespritzt werden 
kann. Die Zykluszeiten in einem Kunststof f sprit zgie&automat 
sind wesentlich langer als die Taktzeiten der vorgeschalte- 
ten Maschine zur Drahtbearbeitung. Au£erdem ist ein Trans- 
port zwischen den beiden Maschinen notwendig. Nachteilig 
ist au&erdem, daS die Verwendung von Warmequellen bei Na- 
deln mit Kunststof fgrif f nicht moglich ist. 

Eine weitere Ausgestaltung des Griff es ist in dem Ge- 
brauchsmuster G 76 3 0 360 Ul beschrieben. Die AuSendurch- 
messer sind bei diesem bekannten Griff liber seine Lange 
unterschiedlich, was eine spanlose Herstellung aus Rohr als 
Halbzeug sehr erschweren wiirde . Als Drehteile oder Kalt- 
f lieSpreSteile hergestellte Griffstucke sind in der Her- 
stellung sehr teuer. AuSerdem wird die feste Verbindung 
zwischen Nadeln und Griff iiber eine Abplattung der Nadel, 
welche in ein kleineres Loch in den Griff gepreSt wird, 
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hergestellt. Das axiale Einpressen von so dunnen Gegenstan- 
den wie Akupunkturnadeln mit einem Durchmesser von 0,25 mm 
und einer Lange bis 80 mm ist wegen des sehr ungunstigen 
Verhaltnisses von Durchmesser zu Lange schwierig. AuSerdem 
ist der notwendige Prefistift mit einem Durchmesser von ca. 
0,3 mm sehr anfallig. Eine automatische Fertigung mit der 
notwendigen ProzeSsicherheit erscheint deshalb schwierig. 

In dem Gebrauchsmuster G 76 30 360 Ul ist aufierdem ein Ver- 
fahren erwahnt, bei dem Rohrabschnitte auf den Nadeldraht 
aufgelotet werden. 

Noch eine weitere Version von Akupunkturnadeln ist aus dem 
Gebrauchsmuster G 87 16 673 Ul bekannt. Dort wird vorge- 
schlagen, den Griff direkt aus dem Nadeldraht zu bilden, 
indem der gerade Teil der Nadel in mehrere Windungen ohne 
Kern ubergeht . Diese Form erlaubt eine schnelle und ratio- 
nelle Fertigung nach dem Prinzip der Federherstellung, wo- 
bei der Draht gegen ein schraubenf ormiges Umf ormsegment ge 
driickt wird, bietet aber nicht die notwendige Festigkeit 
fur den Griff der Akupunkturnadeln bei deren Gebrauch. 
Vielmehr ist der Griff mit einer Schraubenf eder zu verglei 
chen, die leicht elastisch zu verbiegen und beim Herauszie 
hen der Nadel zu l£ngen ist. Damit ist ein sicherer und er 
gonomischer Gebrauch der Akupunkturnadeln nicht moglich. 
Eine alternative Ausfiihrung, bei der der Nadeldraht urn den 
eigenen Schaft gewickelt ist f ergibt zwar die notwendige 
Festigkeit des Griffes, jedoch gelten hier fur eine automa 
tische Fertigung dieselbe Einschrankungen wie bei den mit 
Kupferdraht umwickelten Nadeln. 

Ausgehend vom Stand der Technik zur Herstellung von Aku- 
punkturnadeln aus Drahtabschnitten, auf deren einem Ende 
ein einen Griff bildender Rohrabschnitt aus Metall befe- 
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stigt ist und an deren anderem Ende eine Nadelspitze ge- 
schliffen wird, liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
eine Akupunkturnadel und ein zu deren Herstellung geeigne- 
tes Verfahren zur Verfugung zu stellen, die sich besser als 
bisher fur eine vollautomatische Fertigung eignen, wobei 
die medizinischen Anf orderungen an die Akupunkturnadeln, 
wie gute Warmeleitf Shigkeit und sichere Handhabung, weiter- 
hin gewahrt bleiben sollen, sowie eine entsprechende Vor- 
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens bereitzustellen. 

Gelost werden diese Aufgaben durch die Merkmale der Ansprii- 
che 1, 6, 11, IS, 18 und 19. Weitere Ausgestaltungen erge- 
ben sich aus den Unteranspriichen . 

Vorstehende Aufgabe wird in einer ersten Ausfiihrung verfah- 
rensmafiig dadurch gelost, daS der Nadeldraht mit einem End- 
bereich bestimmter Lange durch den Rohrabschnitt hindurch- 
geschoben und zu einem Griffende gebogen wird, und daK der 
Rohrabschnitt durch radialen Druck auf den Draht aufgepreSt 
wird. In einer alternativen Ausfuhrung wird der Rohrab- 
schnitt nach dem Einschieben des Drahtendes durch radialen 
Druck auf dieses aufgepreSt und durch axialen Druck zu ei- 
nem radial erweiterten Griffende verformt. 

Beiden vorgeschlagenen Verfahren ist das radiale Aufpressen 
des Rohrabschnitts auf den Nadeldraht sowie ein Verfor- 
mungsvorgang gemeinsam, durch den ein hinterster Griffteil 
erzeugt wird, gegen den sich besser mit einem Finger druk- 
ken la£t als gegen einen offenen Rohrabschnitt. Mit dem zu- 
erst genannten Verfahren kann eine Akupunkturnadel gewonnen 
werden, die erf indungsgemaS dadurch gekennzeichnet ist, da£ 
sich der Draht mit einem Endbereich bestimmter Lange nach 
hinten uber den radial aufgepreSten Rohrabschnitt hinaus 
erstreckt und zu einem Griffende gebogen ist. In der zwei- 
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ten Version laSt sich eine Akupunkturnadel gewinnen, bei 
der erf indungsgemaS der radial aufgeprefite Rohrabschnitt zu 
einem radial erweiterten Griffende gestaucht oder gebogen 
ist . 

Die Erfindung ermoglicht eine vollautomatische Fertigung 
mit einer Taktzeit von mindestens 8 0 Akupunkturnadeln/min 
auf einer geeigneten Fertigungseinrichtung, welche mit re- 
lativ geringem Aufwand herstellbar ist. 

Die Vereinf achung und Beschleunigung der Herstellung beruht 
darauf , daS der Griff der Akupunkturnadel durch eine aufge- 
prefite metallische Hiilse gebildet wird, die z. B. aus Kup- 
fer oder einem anderen geeigneten Werkstoff hergestellt 
werden kann. 

Die Kupferhiilsen werden als Rohrabschnitte hergestellt. Die 
entsprechenden nahtlos gezogenen Kupferrohre konnen in den 
hier benotigten Abmessungen (Innendurchmesser 0,3 - 0,5 mm, 
AuSendurchmesser 1 mm) preiswert in Groteserie hergestellt 
werden. Daraus werden in der benotigten Lange Rohrstiicke 
abgelangt . Diese Rohrabschnitte bzw. Hiilsen lassen sich 
leicht uber den Nadeldraht schieben, da die Bohrung der 
Hiilse geringfugig groSer sein kann als der Nadeldrahtdurch- 
messer (etwa 0,5 mm). 

Die Festlegung des Griffes auf der Nadel erfolgt erfin- 
dungsgemafi durch Umformung. Die Hulse wird dabei mit ent- 
sprechenden Werkzeugen radial auf die Nadel geprefit . Beim 
Pressen der Hiilse konnen je nach Gestaltung der PreEwerk- 
zeuge axiale oder radiale Vertiefungen in die Oberflache 
der Hiilse eingebracht werden. Auch das Einpragen einer Ken- 
nung, wie z. B. Firmenlogo, Chargennummern, Typennummern 
usw. ist problemlos moglich. Eine glatte Verpressung der 
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Hulse auf der Nadel ist schwieriger zu realisieren, da die 
notwendigen Trennfugen in den PreSwerkzeugen in der Regel 
Spuren hinterlassen . Eine glatte Hillse als Griff ist aber 
auch nicht erwiinscht, da die Akupunkturnadel wahrend der 
Benutzung oft gedreht wird. Fur die Drehung ist eine Riffe- 
lung der Hulse durch die Prefiwerkzeuge somit sogar gunstig. 

Sofern die PreSwerkzeuge richtig gestaltet werden, ist eine 
absolut sichere und feste Verbindung zu realisieren. Als 
PreSwerkzeug kann z. B. eine geschlitzte Spannhulse verwen- 
det werden, welche uber geeignete Kraf teinleitungen ihren 
Innendurchmesser reduziert. Die Kraf teinleitung sollte ra- 
dial erfolgen. Drei Kraf tangrif f spunkte mit einer dreige- 
teilten Hulse haben sich dabei als ausreichend erwiesen. 

Ein besonderer Vorteil der Erfindung ist der einfache Auf- 
bau der PreSwerkzeuge und die sehr einfache Gestalt der 
Hulse in Form eines abgelangten Rohres. Ein weiterer Vor- 
teil ist der sehr einfache Aufbau einer Fordereinrichtung, 
die die Hulsen in die Maschine fordert, da sich Hulsen mit 
gleichen Enden leicht sortieren, ausrichten und in eine be- 
stimmte Stellung bringen lassen. 

Auch die Gestaltung des Griff endes durch Biegen des aus dem 
hinteren Ende der Hulse herausragenden Endbereichs des Na- 
deldrahtes zu Osen oder Schraubenf ederwindungen ist leicht 
zu automat isieren. Dabei wird der Nadeldraht gegen eine 
entsprechende kreissegmentf ormige bzw. schraubengangf ormige 
Umformbacke mit entsprechender Steigung gedruckt. Diese 
Technik wird bei der Federherstellung angewendet und ist 
auch bei dem sehr harten, aber nicht sproden Nadeldraht 
moglich. Sie erlaubt.eine wesentlich schnellere Formung der 
Osen bzw. Schraubenf ederwindungen als das bekannte Umwik- 
keln von Nadeln, bei dem Wickelwerkzeuge die vorher in ent- 



WO 98/51256 



PCT/EP98/02497 



-8- 

sprechender Lange vorbereiteten Drahtabschnitte urn die Na- 
deln wickeln mussen, wahrend bei der vorgeschlagenen Her- 
stellungsmethode lediglich eine translatorische Relativbe- 
wegung in Richtung des Drahtes zwischen diesem und geeigne 
ten Umformwerkzeugen notwendig ist. Daruber hinaus ist vor 
teilhaft, dafi der Griff an der Ose der Nadel anliegt und 
dadurch gegen axiales Abziehen gesichert ist. Bei der Moxi 
bustion sind ideale Bedingungen fur die Warmeeinleitung ge 
geben . 

In der alternativen Ausf uhrungsf orm der Erfindung wird das 
Ende der Hulse nach dem Aufpressen auf den Nadeldraht in 
eine geeignete Form gepragt . Dies kann eine Kugel, ein Ke- 
gel oder eine sonstige geeignete und ergonomische Form 
sein. Bei dieser Version wird allerdings der feste Halt 
zwischen dem Griff und der Nadel ausschlieSlich uber die 
radiale Verpressung realisiert. Die Warmeleitung bei der 
Moxibustion ist wegen der vorhandenen Flachenberuhrung zwi 
schen dem Griff und der Nadel ebenfalls besser als bei der 
bekannten, mit Kupferdraht umwickelten Version. 

Bei beiden vorgeschlagenen Aferf ahrenavarianten konnen alle 
notwendigen Arbeitsgange in einer Fertigungseinrichtung 
stattf inden . 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend an- 
hand der Zeichnungen naher erlautert . Es zeigen: 

Fig. 1 

bis 4 Akupunkturnadeln mit jeweils einer als 
Griff dienenden, aufgepreSten Hulse und 
einem durch Verformung gebildeten 
Griff ende; 



WO 98/51256 



PCT/EP98/02497 



-9- 



Fig. 5 



eine bekannte Akupunkturnadel mit Kup- 
f erdrahtwicklung ; 



Fig. 6 



eine schematische Darstellung einer 
Fertigungseinrichtung, mit welcher die 
Akupunkturnadeln nach Fig. 1-3 herge- 
stellt werden konnen. 



Die in Fig. 1 bis 3 gezeigten Akupunkturnadeln bestehen je- 
weils aus einem am vorderen Ende zu einer Spitze geschlif- 
fenen Nadeldrahtabschnitt 10 und einer auf dessen hinteres 
Ende auf geschobenen und dann radial aufgepreSten Hiilse 12, 
die durch Abschneiden von einem Rohr gewonnen ist . Sowohl 
der Nadeldraht als auch die Hiilse 12 bestehen aus metalli- 
schen Werkstoffen, der Nadeldraht z. B. aus Edelstahl und 
die Hiilse 12 aus Kupfer, Messing oder einem anderen geeig- 
neten Material. Ein hinterer Endbereich des Nadeldrahts 10 
ragt nach hinten aus der Hiilse 12 heraus und ist bei der 
Ausfuhrung nach Fig. 2 zu einer 6se 14 und bei den Ausfiih- 
rungen nach Fig. 1 und 3 zu einigen, z. B . drei oder vier 
Schraubenf ederwindungen 16 ,gebogen. Die Mittellangsachse 
der 6se 14 bzw. der Schraubenf ederwindungen 16 kreuzt die 
Mittellangsachse der Hiilse 12, und sowohl die Ose 14 als 
die auch Schraubenf ederwindungen 16 sind mit Bezug auf die 
Mittellangsachse der Hiilse 12 mittig angeordnet . Sie bilden 
jeweils ein erweitertes hinteres Griff ende, das radial iiber 
die Hiilse 12 vorsteht . Im iibrigen unterscheiden sich die 
Nadeln nach Fig. 1 bis 3 nur dadurch, dafi die Hiilse 12 ge- 
maS Fig. 1 auteen glatt zylindrisch ist, wahrend sie bei den 
Ausfiihrungen nach Fig. 2 und 3 mit einer umlaufenden bzw. 
sich axial erstreckenden Riffelung versehen ist. 
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Bei der Ausfuhrung nach Fig. 4 erstreckt sich der Nadel- 
draht 10 nicht bis zum hinteren Ende der dort ebenfalls ra- 
dial aufgeprefiten und mit einer sich axial erstreckenden 
Riffelung versehenen Hulse 12. Urn ein radial erweitertes 
Griffende zu erhalten, ist bei dieser Ausfuhrung anstelle 
des Endbereichs des Nadeldrahts 10 der hintere Endbereich 
der Hulse 12 verformt, und zwar durch axiale Stauchung zu 
einer hinteren Stirnflache abgeplattet. Bei diesem Verfor- 
mungsvorgang wurde die hintere Offnung der Hulse 12 weitge- 
hend oder ganz geschlossen. 

Zu Vergleichszwecken zeigt Fig. 5 eine herkommliche Aku- 
punkturnadel, bei der auf das hintere Ende des Nadeldrahts 
10 ein Kupferdraht 18 aufgewickelt ist, der in dieser Form 
den Griff der Nadel bildet. Ein hinteres Griffende in Form 
einer Ose oder einiger Schraubenf ederwindungen ist aus dem 
Kupferdraht 18 geformt. 

Der in Fig. 6 schematisch dargestellte FertigungsprozeS der 
Akupunkturnadeln nach Fig. 1 bis 3 zeigt als Ausgangsmate- 
rialien eine Vorratsrolle Nadeldraht 20 und ein Magazin 22, 
welches eine groSe Zahl von Rohrabschnitten bzw. Hulsen 12 
enthalt, die daraus einzeln ausgespeist werden. Eine Vor- 
schubeinrichtung 24 zieht schrittweise Nadeldraht von der 
Vorratsrolle 20 ab. Der Draht wird zunachst hinter der Rol- 
le 20 durch ein Richtgerat 26 gezogen und dabei gerade aus- 
gerichtet. Bei jedem Vorschubvorgang schiebt die Vorschub- 
einrichtung 24 das Drahtende durch eine aus dem Magazin 
ausgespeiste und z. B. in einer Spannhulse in Flucht mit 
dem gerade gerichteten Drahtende gehaltene Hulse 12. Das 
vorderste Ende des Nadeldrahts 10 wird vollstandig durch 
die Hulse 12 hindurch und noch weiter vorgeschoben, wobei 
es hinter der Hulse 12 gegen eine konkav gekrummte, teil- 
ringformige oder schraubengangf ormige Umlenkflache einer 
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Umformbacke 28 gefiihrt und in einem Zuge mit dem Drahtvor- 
schub durch die Umformbacke 28 zu einer Ose oder zu einigen 
Schraubenf ederwindungen 14 bzw. 16 gebogen wird. Diese lie- 
gen zunachst noch nicht mittig zur Mittellangsachse der 
Hulse 12. 

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 6 endet der Arbeit svorgang 
in der dort mit 1 bezeichneten Arbeitsstation mit dem Ab- 
schneiden des Nadeldrahts 10 mittels einer Schneideinrich- 
tung 30. Das Werkstuck wird anschlieSend z. B. durch einen 
Rundschalttisch zu einer Arbeitsstation 2 weitertranspor- 
tiert, wo die Kupferhiilse 12 mittels einer Spannhulse 32 
durch radialen Druck auf den Nadeldraht 10 aufgeprefit wird. 
Nach dem Weiterschalten des Rundtischs gelangt das Werk- 
stuck in eine Arbeitsstation 3, in der die Ose 14 durch ein 
Formwerkzeug 34 in die Mittellage mit Bezug auf die Mittel- 
langsachse der Hulse 12 gedriickt wird. In der 4. Arbeits- 
station des Rundschalttischs erfolgt dann das Schleifen der 
Nadelspitze mittels eines angedeuteten Schleif werkzeugs 36. 
Dieser Arbeit svorgang ist fur sich bekannt. SchlieSlich 
wird in einer 5. Arbeitssta-tion des Rundschalttischs die 
fertige Akupunkturnadel ausgeworfen, urn anschliefeend in 
herkommlicher Weise sterilisiert und verpackt zu werden. 

Aus dem Arbeitsschema nach Fig. 6 geht hervor, daS in alien 
Arbeitsstationen nur ein einzelner, sehr schnell auszufiih- 
render Arbeit svorgang stattfindet. Man erreicht auf diese 
Weise eine sehr kurze Taktzeit der Fertigungsanlage . Wenn 
die GroSe und Kosten der Anlage gegen die Kiirze des Ar- 
beitszyklus abzuw&gen sind, besteht aber auch die Moglich- 
keit, z. B. das Aufpressen der Hulse 12 und/oder das Aus- 
richten des Griff endes 14 bzw. 16 noch in der ersten Ar- 
beitsstation auszufiihren. 
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Es bereitet auch keine Schwierigkeiten, in der 1. Arbeits- 
station den Nadeldraht 10 jeweils an einer Stelle ein wenig 
zu deformieren, z. B. abzuplatten, die am Ende des Vor- 
schubschrittes gerade noch in die Hulse 12 eingeschoben 
wird. Auf diese Weise kann eine noch festere Verbindung 
zwischen dem Nadeldraht 10 und der Hulse 12 erzielt werden. 
Der Fertigungsgang fur die Akupunkturnadel nach Fig. 4 
sieht Shnlich aus wie die Darstellung nach Fig. 6. Es ent- 
failt jedoch die Umformbacke 28. Stattdessen ist ein 
Stauch- bzw. PreSwerkzeug vorhandenen, welche die Hiilsen 12 
vor oder nach dem Einfiihren des Nadeldrahts 10 und ggf . 
auch noch nach dem radialen Verpressen am hinteren Ende zu 
einem radial erweiterten Kopf verformt. 
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Patentanspruche 

1 . Verf ahren zur Herstellung von Akupunkturnadeln aus 
Drahtabschnitten (10), auf deren einem Ende ein einen 
Griff bildender Rohrabschnitt (12) aus Metall befestigt 
wird und an deren anderem Ende eine Nadelspitze ge- 
schliffen wird, dadurch gekennzeichnet , daS der Draht- 
abschnitt (10) mit -einem Endbereich bestimmter Lange 
durch den Rohrabschnitt (12) hindurchgeschoben und zu 
einem Griffende (14, 16) gebogen wird, und dafi der 
Rohrabschnitt (12) durch radiales Verpressen mit dem 
Drahtabschnitt (10) kraf tschliissig verbunden wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
das Biegen des Drahtabschnitts (10) zum Griffende (14, 
16) nach dem Vorschieben durch den Rohrabschnitt (12) 
erf olgt . 

3. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daS das Biegen des Drahtabschnitts (10) zum Griff- 
ende (14, 16) vor dem Ablangen des Drahtabschnitts (10) 
vom Drahtvorrat (20) erf olgt. 

4. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS zum Biegen des Griff endes (14, 16) 
der Drahtabschnitt (10) mit seinem Ende gegen eine der- 
art teilringformig oder schraubengangf ormig konkav ge- 
krummte Umlenkflache (28) geschoben wird, da& er zu ei- 
ner Ose (14) bzw. mehreren Windungen (16) einer Schrau- 
benfeder gebogen wird. 

5. Verf ahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi 
bei dem Biegen des Griff endes zur Ose (14) oder zu 
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Schraubenfederwindungen (16) die Auslenkung des Draht- 
abschnitts (10) aus der Flucht mit der Mittellangs- 
achse des Rohrabschnitts (12) erfolgt und anschlieSend 
die Ose (14) bzw. Schraubenf ederwindungen (16) durch 
Biegung des Drahtabschnitts (10) unmittelbar hinter dem 
Rohrabschnitt (12) im wesentlichen mittig zu dessert 
Mittell&ngsachse ausgerichtet wird. 

6. Verfahren zur Herstellung von Akupunkturnadeln aus 
Drahtabschnitten (10) , auf deren einem Ende ein einen 
Griff bildender Rohrabschnitt (12) aus Metall befestigt 
wird und an deren anderem Ende eine Nadelspitze ge- 
schliffen wird, dadurch gekennzeichnet , date der Draht- 
abschnitt (10) mit einem Endbereich bestimmter Lange in 
den Rohrabschnitt (12) geschoben wird, danach der Rohr- 
abschnitt (12) durch radiales Verpressen mit dem Draht- 
abschnitt (10) kraf tschliissig verbunden wird und danach 
das eine Ende des Rohrabschnittes (12) durch axiales 
Stauchen zu einem radial erweiterten Griffende verformt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da£ 
beim Verformen des auSeren Teils des Rohrabschnitts 
(12) zum erweiterten Griffende die Offnung seiner Boh- 
rung durch Materialverdrangung verschlossen wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Drahtabschnitt (10) in dem Be- 
reich, auf den der Rohrabschnitt (12) aufgepreSt wird, 
an wenigstens einer Stelle zu einem unrunden Quer- 
schnitt deformiert wird. 
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9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der radiale Prefidruck auf den Rohrab- 
schnitt (12) an wenigstens drei \iber den Umfang ver- 
teilten Stellen aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS beim Aufpressen des Rohrabschnitts 
(12) auf den Drahtabschnitt (10) eine Riffelung in die 
Mantelflache des Rohrabschnitts (12) eingepragt wird. 

11. Nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5 und 
8 bis 10 hergestellte Akupunkturnadel, bestehend aus 
einem angespitzten Drahtabschnitt (10) , auf dessen hin- 
terem Ende ein einen Griff bildender Rohrabschnitt (12) 
befestigt ist # dadurch gekennzeichnet , dafi sich der 
Drahtabschnitt (10) mit einem Endbereich bestimmter 
Lange nach hinten iiber den radial aufgepreSten Rohrab- 
schnitt (12) hinaus erstreckt und zu einem Griff ende 
gebogen ist. 

12. Akupunkturnadel nach Anspruch 11,. dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Endbereich des Drahtabschnitts (10) zu ei- 
ner Ose (14) gebogen ist, die sich in einer die Mittel- 
langsachse des Rohrabschnitts (12) enthaltenden Ebene 
erstreckt. 

13. Akupunkturnadel nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Endbereich des Drahtabschnitts (10) zu 
mehreren schraubenf ederartigen Vfindungen (16) gebogen 
ist, deren Mittellangsachse sich im wesentlichen quer 
zur Mittellangsachse des Rohrabschnitts (12) erstreckt. 
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14. Akupunkturnadel nach einem der Anspruche 11 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet , dafi das Griff ende (14, 16) auf 
gegeniiberliegenden Seiten radial iiber den Rohrabschnitt 
(12) vorsteht. 

15. Nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10 
hergestellte Akupunkturnadel, bestehend aus einem ange- 
spitzten Drahtabschnitt (10) , auf dessen hinterem Ende 
ein einen Griff bildender Rohrabschnitt (12) befestigt 
ist, dadurch gekennzeichnet, daS der radial aufgepreSte 
Rohrabschnitt (12) zu einem radial erweiterten Griffen- 
de gestaucht oder gebogen ist. 

16. Akupunkturnadel nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net, daS die hintere Offnung des Rohrabschnitt s (12) 
verschlossen ist. 

17. Akupunkturnadel nach einem der Anspruche 11 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daS die auSere Mantelf lache des 
Griffs (12) mit einer Riffelung versehen ist. 

18. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 5 und 8 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS sie eine das Ende eines Drahtvorrats (20) 
schrittweise geradlinig vorschiebende Vorschubeinrich- 
tung (24) , eine aus einem Magazin (22) gespeiste Halte- 
einrichtung zum Halten jeweils eines Rohrabschnitts 
(12) in der Bewegungsbahn des Drahtendes (10), eine 
hinter der Halteeinrichtung in der Bewegungsbahn des 
Drahtendes (10) angeordnete, konkav gekriimmte Umlenk- 

f lache (28) zum Biegen des Drahtendes zu einem Griff - 
ende (14, 16) sowie eine PreSeinrichtung (32) zum ra- 
dialen Aufpressen des Rohrabschnitts (12) auf den Draht 
(10) aufweist. 
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19 . Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verf ahrens nach einem 
der Anspruche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet , daS sie 
eine das Ende eines Drahtvorrats (20) schrittweise ge- 
radlinig vorschiebende Vorschubeinrichtung (24) , eine 
aus einem Magazin gespeiste Halteeinrichtung zum Halten 
jeweils eines Rohrabschnitts (12) in der Bewegungsbahn 
des Drahtendes (10), eine PreSeinrichtung (32) zu des- 
sen radialem Aufpressen auf den Draht (10) sowie eine 
Stauch- oder Biegeeinrichtung zum Formen des hinteren 
Ende s des Rohrabschnitts (12) zu einem radial erweiter- 
ten Griff ende aufweist. 
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Fig.5 } 
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